" Transport vorrichtung 


Die Erfindung betrifft eine Transportvorrichtung fiir eine 
Fertigungs- oder Bearbeitungslinie mit mindestens einer, ins- 
besondere spanabhebenden Bearbeitungsstation. 

Hintergrund der Erfindung 

Der Werkstiicktransport zwischen Fertigungseinrichtung (zer- 
spanenden Maschinen und Montagemaschinen) erfolgt in der Haupt- 
sache mit elektrisch angetriebenen Rollen und/oder Ketten. 
Diese Ausfiihrungsart des Werkstucktransportes zwischen den 
Fertigungseinrichtungen erfodert dabei noch eine Vielzahl 
mechanischer Fertigungsteile, fiir den Transport zwischen den 
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Fertigungseinrichtungen, sowie in jeder Fertigungseinrichtung 
selbst. Weiterhin wird eine weitere Einzugseinrichtung, urn den 
eigentlichen Werkstiickwechsel innerhalb einer Maschine zu er- 
moglichen , benotigt . 

Es sind auch Transporteinrichtungen aus dem Stand der Technik 
bekannt, wie sie beim Transport von Gepackstiicken beispiels- 
weise auf Flughafen Verwendung finden. Hierbei kommen ent- 
sprechend dieser bekannten Losung Langstator-Linearmotoren mit 
einem sich uber die gesamte Trasse erstreckenden Primarteil und 
einem jeweils an jedem Transportelement angeordneten Reaktions- 
teil zum Einsatz. 

Es ist auch eine Werkzeugmaschine bekannt, die ein Maschinenge- 
stellt aufweist, an dem langs einer Bewegungsachse eine an- 
treibbare Maschineneinheit angeordnet ist* Diese Losung ist 
ebenfalls gekennzeichnet durch einen Linearmotor in einer 
Langstator-Bauweise, bei dem die in Bewegungsrichtung gemessene 
Gesamtlange des beziehungsweise der an einer Ebene angeordneten 
zusammenwirkenden Primarteile groBer ist als die Gesamtlange 
des beziehungsweise der zugeordneten Sekundarteile . Mittels 
dieser Losung werden jedoch lediglich die Werkstiicke an der 
Werkzeugmaschine selbst zugefiihrt beziehungsweise transpor- 
tiert. Ein Transport von Werkstiicken auch unterschiedlichster 
Art, wie er beispielsweise in Fertigungs- beziehungsweise Be- 
arbeitungslinien notwendig ist, ist mit einer derartigen Losung 
nicht zu realisieren. 

Kurze Zusaxnmenf assung der Erfindung 

Ausgehend von dem zuvor geschilderten Stand der Technik ist es 
Aufgabe der Erfindung eine Losung zur Verfiigung zu stellen, die 
mit einem erheblich geringeren Aufwand die Transportauf gaben 
von Werkstiicken innerhalb einer Fertigungs- oder Bearbeitungs- 
linie zur Verfiigung stellt. 
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Die Erfindung geht von dem zuvor genannten Stand der Technik 
aus und schlagt eine Transportvorrichtung fur eine Fertigungs- 
oder Bearbeitungslinie mit mindestens einer, insbesonder span- 
abhebenden Bearbeitungsstation vor, wobei die Transportvorrich- 
tung zum Transport von Werkstiicken mit Transporthilf smitteln, 
wie Paletten oder Werkstiicktragern dient, wobei entlang des 
Transportweges ein ein Magnetfeld erzeugendes Primarteil eines 
Linearmotores vorgesehen ist und das Transporthilf smittel durch 
das Sekundarteil des Linearmotors gebildet ist. 

Mittels einer derartigen Losung ist es nunmehr ermoglicht, eine 
Fertigungs- und Bearbeitungslinie mit mindestens einer, insbe- 
sondere spanabhebenden Bearbeitungsstation mit einer gunstigen 
und storungsunanf alligen Transportvorrichtung zu versehen, die 
mit einem erheblich geringeren, mechanischen Aufwand fur diese 
Transportvorrichtungen auskommt und die es gleichzeitig ermog- 
licht, die Werkstiicke sowohl zwischen den einzelnen Bearbei- 
tungsstationen zu transportieren, als auch die Werkstiicke in 
der Bearbeitungsstation zuzufiihren und zu positionieren. 

Entsprechend einer vorteilhaf ten Weiterbildung der erfindungs- 
gemaBen Losung ist es demnach vorgesehen, daJ3 die Transportvor- 
richtung sowohl fur einen Transport der Werkstiicke zwischen. 
verschiedenen Bearbeitungsstationen wie auch fur eine Posi- 
tionierung des Werkstiickes in der Bearbeitungsstation dient. 

Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist dadurch angegeben, daJ3 
die Transportvorichtung auch fur eine Bewegung des Werkstiickes 
in der Bearbeitungsstation wahrend der Bearbeitung dient. Hier- 
mit konnen weitere Kosten, die beispielsweise nach dem Stand 
der Technik fur die Ausfiihrung von in der Station bewegbaren 
Spanneinrichtungen notwendig waren, eingespart werden. Dabei 
ist es problemlos moglich den Linearantrieb entsprechend auszu- 
bilden, dai3 in der Bearbeitungsstation eine hochgenaue Bearbei- 
tung moglich ist. 
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Eine Weiterbildung der erf indungsgemaBen Transportvorrichtung 
zeichnet sich dadurch aus, daB das Magnetfeld erzeugende 
Primarteil beidseitig der Transportbahn angeordnet ist. Diese 
Losung ermoglicht insbesondere eine effektivere Ausnutzung der 
Magnetkrafte und bewirkt einen gleichmaBigere Transportvorgang 
insgesamt . 

Dabei ist es von Vorteil, wenn in dem Sekundarteil, welches ein 
Werkstiicktrager oder eine Palette sein kann, KurzschluBwindun- 
gen eingefiigt sind. Mittels dieser KurzschluBwindungen werden 
dann die Magnetkrafte zum Transport des Sekundarteiles selbst 
entlang der Transportbahn benutzt. 

Erf indungsgemaB wurde auch gefunden, daB es von Vorteil ist, 
wenn eine Flache des Sekundarteiles Prof illierungen aufweist, 
die im Zusammenwirken mit dem oder den Magnetf eldern des Pri- 
marteiles die Transportkraf t zur Fortbewegung des Transport- 
mittels nach dem Prinzip der Anziehungskraf t von ferro- 
magnetischen Werkstoffen zur Verfiigung stellt. 

Eine Weiterbildung der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daJ3 
das Sekundarteil mindestens ein permanentmagnetisches Teil 
aufweist, welches zu- und abkoppelbar ausgebildet ist* Durch 
diese Ausf iihrungsf orm ist es ermoglicht, daB, wahrend der Be- 
arbeitung in der Bearbeitungsstation, das permanentmagnetische 
Teil zu- beziehungsweise ausgekoppelt werden kann, um zu ver- 
hindern, daB anfallende Spane durch das permanentmagnetische 
Teil dann aufgenommen werden. 

Die Erfindung zeichnet sich auch dadurch aus, daB die Trans- 
portvorrichtung entlang des Transport- beziehungsweise Trans- 
ferweges in verschiedene Felder oder Sektoren unterteilbar ist. 
Mittels dieser Unterteilung ist dann eine unterschiedliche 
Ansteuerung bestimmter Bereiche der Transportvorrichtung auf 
der Transportbahn ermoglicht. 



Dabei ist es weiter von Vorteil, wenn jedem Sektor mindestens 
eine, ein Magnetfeld bildende Spule zugeordnet ist. 

Erf indungsgemaJ3 wurde auch gefunden, da/3 es von Vorteil ist, 
wenn die Magnetfelder einzeln und/oder gemeinsam zu- bezie- 
hungsweise abschaltbar ausgebildet sind. Dadurch kann der 
Linearantrieb gesteuert werden. 

Durch die Erfindung ist es auch vorgesehen, daI3 die Magnetfel- 
der durch mehrere zu- und abschaltbare Wicklungen gebildet 
sind. Durch ein Uberlagern der Magnetfelder wird ebenfalls 
eine Steuerung des Linearantriebes, zum Beispiel abschnitts- 
weise pro Sektor erreicht. 

Es ist weiterhin vorgesehen, daJ3 durch unterschiedliche Wick- 
lungszahlen unterschiedliche Magnetf eldstarken zur Verfiigung 
gestellt werden. 

Alle zuvor beschriebenen Losungsvarianten dienen dem Ziel, 
innerhalb der Transportvorrichtung bestimmte Bereiche zu 
schaffen, die durch unterschiedliche Magnetfelder beziehungs- 
weise Krafte zu unterschiedlichen Transportgeschwindigkeiten 
zum Werkstiicktransport und/oder Positionierung genutzt werden 
konnen. 

Eine Weiterbildung der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daB 
die Sekundarteile von Schlitten gebildet sind, auf denen die 
Transporthilf smittel mittels mechanischer Klinken, Mitnehmern 
Oder dergleichen zu- und auskoppelbar angeordnet sind. Auch 
diese Losung dient dazu, ungewiinschte Magnetkrafte durch Aus- 
kopplung von magnetischen Teilen dann aus der Bearbeitungs- 
station zu transportieren, wenn die Werkstiicke bearbeitet 
werden und wenn beispielsweise magnetisierbare Abfallstoffe 
anf alien. 
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Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist auch dadurch angegeben, 
daB zwischen dem stationaren Primarteil und dem bewegbaren 
Sekundarteil ein Luftspalt gebildet ist, der durch Rollen und 
Gleitfiihrungen einstellbar ist. 

Dabei ist es von Vorteil, wenn die Rollen beispielsweise pro- 
filiert ausgefiihrt sind, urn die Seitenf iihrungen der Transport- 
hilfsmittel zu iibernehmen. Dazu konnen auch Fiihrungsschienen 
vorgesehen sein, in die die Prof illierungen der Rollen dann 
eingreif en. 

Erf indungsgemaB wurde auch gefunden, daB es von Vorteil ist, 
wenn eine Lageregelung vorgesehen ist, die aus mindestens einer 
Positionsmeldevorrichtung besteht, die beispielsweise an dem 
Transporthilf smittel angeordnet ist und die mit an dem oder den 
Primarteil (en) angeordneten Sensoren und einer Regel- bezie- 
hungsweise Steuereinrichtung zusammenwirkt . 

Dabei ist es von Vorteil, daB die Bestimmung der Lage der 
Transporthilf smittel mittels optischer Abstandsmessung, Ultra- 
schall, induktiver Wegmessung, Hall-Sensoren beziehungsweise 
eines Weg-MeBsystemes erfolgt. Das Weg-MeBsystem kann dabei 
beispielsweise in dem Primarteil integriert sein. 

Die Transportvorrichtung zeichnet sich auch dadurch aus, daJ3 
die Lage der Transporthilf smittel relativ zu den Polen der 
Magneten des Primarteiles erfaBbar ist. 

Die Lagebestimmung der Transporthilf smittel kann auch relativ 
zur Transportbahn der Transportvorrichtung erfolgen. 

Erf indungsgemaB ist es weiter vorgesehen, daB ein Abtastelement 
auf dem Transporthilf smittel angeordnet ist. Dieses Abtastele- 
ment kann selbstverstandlich auch auf der Transportbahn bezie- 
hungsweise am Primarteil angeordnet sein. Dies hatte dann den 
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Vorteil, dafi das Transporthilf smittel ohne eine zusatzliche 
Spannungsquelle beziehungsweise Energieversorgung fur das Ab- 
tastelement auskommt. 

Entsprechend einer vorteilhaf ten Weiterbildung der erfindungs- 
gemaJ3en Losung ist es vorgesehen, da3 die Energieversorgung des 
Abtastelementes durch eine Batterie beziehungsweise einen Ak- 
kumulator erfolgt, der auf dem Transporthilf smittel angeordnet 
ist . 

Die Ladung der Akkus kann dabei vorzugsweise in einer Wartepo- 
sition entlang der Transportbahn beziehungsweise einer Riickfuh- 
rungsbahn beriihrungslos induktiv beziehungsweise kapazitiv 
erf olgen . 

Erf indungsgemafi ist es auch vorgesehen, daI3 in der Transport- 
vorrichtung Staustrecken vorgesehen sind, in denen die Trans- 
porthilf smittel aufreihbar sind. Derartige Staustrecken konnen 
beispielsweise als Puffer vor Bearbeitungsstationen ausgenutzt 
werden, die gerade durch einen Werkzeugwechsel beziehungsweise 
durch eine langer andauernde Bearbeitung blockiert sind. 

Eine solche Staustrecke kann auch dadurch angegeben sein, daB 
ein Stopper vorgesehen ist, der in die Transportbahn ein- 
schwenkbar beziehungsweise seitlich die Transportmittel an das 
Primarteil andriickend ausgebildet ist. 

Die erf indungsgemaBe Transportvorrichtung zeichnet sich weiter 
dadurch aus, daB die Staustrecke durch zu- und abschaltbare 
Sektoren oder Magnetf elder des Primarteiles gebildet ist, die 
aufgrund von Inf ormationen beziehungsweise Steuerbef ehlen der 
Lageregelung zu- beziehungsweise abgeschaltet werden. 

Ein weiterer Aspekt der Transportvorrichtung ist dadurch ange- 
geben, daJ3 die Transporthilf smittel so ausgebildet sind, daJ3 
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die Staukraft in Transf errichtung beziehungsweise Transport- 
richtung folgender Transporthilf smittel in dem Transportmittel 
selbst zur Vergr6J3erung des Luftspalt.es zwischen Linear- und 
Sekundarteil f uhrt . 

Dabei ist es von Vorteil, wenn das Sekundarteil aus einem auf 
Laufrollen getragenen Chassis besteht, welches gelenkig uber 
Hebel mit dem Werkstiicktrager beziehungsweise der Palette ver- 
bunden ist. 

Erf indungsgemaJ3 kann die VergroBerung des Luftspaltes zwischen 
Primar- und Sekundarteil der Transportvorrichtung auch dadurch 
erreicht werden, daB Keilflachen zwischen Chassis und Werk- 
stiicktrager vorgesehen sind, welche steigend in Richtung der 
Transf errichtung ausgebildet sind. 

Entsprechend einer vorteilhaf ten Weiterbildung der Erfindung 
ist es weiterhin vorgesehen, an dem Werkstiicktrager in Trans- 
portrichtung am hinteren Ende ein Anlaufstiick anzuordnen ; . 
Dieses Anlaufstiick ist insbesondere dafiir vorgesehen, im Zu- 
s amine nwir ken mit der Kraft einer auflaufenden Palette bezie- 
hungsweise eines Werkstiicktragers die vorhergehende Palette 
beziehungsweise den vorhergehenden Werkstiicktrager anzuheben., 
urn diesen aus den Bereich des Magnetfeldes anzuheben. 

Erf indungsgematf ist vorgesehen, daJ3 die Bearbeitungsstation 
Oder Bearbeitungsmaschine (wie diese nachfolgend gleichwertig 
bezeichnet werden) als Zerspan-, Umform-, Fiige- oder Trenn- 
maschine ausgebildet sind oder die Bearbeitungsmaschine als 
Priif-, Montage-, Justage-, Oberf lachenbehandlungs- , Ver- oder 
Entpackstation, Kennzeichnungs- oder als Reinigungsstation 
ausgebildet ist. Die erf indungsgemaiie Bearbeitungmaschine legt 
sich in keinster Weise auf die in ihr stattzuf indenden Bearbei- 
tung fest. Alle vorgenannten Bearbeitungsmoglichkeiten bedingen 
ein Positionieren des Werkstiickes . Grundsatzlich soil das 
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Positionieren des Werkstiickes moglichst zeitoptimiert und genau 
erfolgen, was - unabhangig von der tatsachlichen Bearbeitung - 
durch die Erfindung gelost wird. Die Erfindung ist daher fur 
die beliebigsten Zwecke einer Bearbeitungsmaschine einsetzbar. 
Zum einen ist es moglich, daJ3 die Bearbeitungsmaschine tatsach- 
lich das Werkstiick bearbeitet, also zum Beispiel zerspant, 
umformt, fiigt oder trennt. Dariiber hinaus ist es aber auch von 
Vorteil, daJ3 die Bearbeitungsmaschine als Priif station ausge- 
bildet ist, um zum Beispiel entsprechende Bearbeitungen einer 
davorliegenden Bearbeitungsmaschine zu kontrollieren. Dabei ist 
es von Vorteil, moglichst friihzeitig entsprechende Priif ungen 
vorzusehen, um nicht bei der Endkontrolle, wenn eine Vielzahl 
von Bearbeitungen stattgef unden hat, zu erkennen, daJ3 bereits 
bei einer friihzeitigen Bearbeitung ein Fehler aufgetreten ist 
und das ganze Werkstiick AusschuB ist. Es ist auch moglich, die 
Bearbeitungsmaschine als Montagestation auszubilden. Zum Bei- 
spiel ist es moglich, in eine vorher eingebrachte Bohrung das 
Gewinde einzuschneiden und dann in der Montagestation in diesem 
Gewinde ein weiteres Bauteil zu montieren. Es ist aber auch 
moglich , in einer Montagestation zum Beispiel einen Werkstiick- 
tragerwechsel durchzuf iihren, also zum Beispiel einen anderen 
Werkstiicktrager zu montieren. 

Gleichwohl ist es giinstig, die Montagestation zur genauen 
Positionierung beziehungsweise Ausrichtung des Werkstiickes 
vorzusehen. Des weiteren ist es moglich, daB die Bearbeitungs- 
maschine als Oberf lachenbehandlungsstation ausgebildet ist. 
Diese dient zum Beispiel zum Lackieren, Galvanisieren, Be- 
drucken usw. Als Bearbeitungsmaschinen werden auch Ver- oder 
Entpackstationen angesehen, die zum Beispiel das Werkstiick nach 
AbschluB der Verarbeitung verpacken oder vor der Bearbeitung 
entpacken. 

Des weiteren kann als Bearbeitungsmaschine auch eine Einrich- 
tung zur Kennzeichnung von Werkstiicken vorgesehen sein. In 
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einer Kennzeichnungsstation ist vorgesehen, daB zum Beispiel 
Etiketten oder sonstige Kennzeichnungen, gegebenenf alls auch 
elektronisch auslesbare Kennzeichnungen wie Barcode oder 
Transponder , an das Werkstuck beziehungsweise seine Werkstiick- 
trager beziehungsweise Palette angeheftet oder angebracht wer- 
den, urn das jeweilige Werkstuck fiir die Steuerung zu personifi- 
zieren. In der Regel geht dabei ein entsprechender Identifi- 
kationsschritt (allerdings nicht zwingend) voraus. 

Giinstig ist es dabei auch, daB als Bearbeitungsmaschine eine 
Reinigungsstation beziehungsweise Spul- oder Waschstation vor- 
gesehen ist. Oftmals werden die Werkstucke wahrend der Bearbei- 
tung, zum Beispiel durch Kuhlschmiermittel , verschmutzt , wel- 
ches gerade am Ende einer entsprechenden ProzeBlinie abzu- 
waschen ist. Auch ist es nicht giinstig , entsprechende olhaltige 
Emulsionen auf den Werkstucken zu belassen, wenn nachfolgend 
eine Oberf lachenbehandlung, wie eine Lackierung oder sonstige 
Beschichtung, erfolgen soil. 

Die vorgenannten Bearbeitungsmaschinen sollen sowohl als auto- 
matisch arbeitende Systeme oder auch als Handarbeitsplatze im 
Sinne der Erfindung ausgefuhrt sein. 

Die Erfindung stellt auch eine Fertigungs- oder Bearbeitungs- 
linie mit einer Transportvorrichtung nach einer oder mehrerer 
der zuvor beschriebenen Ausf uhrungsf ormen zur Verfiigung, die 
mindestens zwei Bearbeitungsstationen verbindet. 

Kurze Beschreibung der verschiedenen Ansichten der Zeichnungen 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausf iihrungsbeispielen 
und Zeichnungen naher beschrieben. Es zeigen: 


Fig. 1 
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Fig. 2 Ausf iihrungsform eines Werkstuck- 

tragers der Transportbahn. 

Genaue Beschreibung der bevorzugten Ausgestaltung 

Die Fig. 1 zeigt die Draufsicht auf einen Teil der erfindungs- 
gemaBen Transportvorrichtung. Die Darstellung ist dabei ledig- 
lich als Blockschaltbild beziehungsweise schematische Darstel- 
lung zu verstehen. Mit dem Bezugszeichen 1 ist dabei die Trans- 
portbahn bezeichnet. An beiden Seiten der Transportbahn 1 be- 
findet sich das Primarteil 2, welches beispielsweise als Line- 
arteil eines Linearmotors ausgebildet sein kann. Auf der Trans- 
portbahn 1 befinden sich in Transf errichtung A die Werkstuck- 
trager 5, welche die Werkstiicke 6 tragen. Zur Einstellung des 
Luftspaltes 3 zwischen dem Primarteil 2 und dem Sekundarteil, 
welches in dieser Darstellung als Werkstucktrager 5 ausgebildet 
ist, sind Laufrollen 7 beidseitig des Werkstucktrager s 5 ange- 
ordnet. Dieser Luftspalt ist mit dem Bezugszeichen 3 bezeich- 
net. An beziehungsweise in dem Primarteil 2 sind Elektromagnete 
angeordnet, welche durch magnetische Trennungen 4 voneinander 
unabhangig zu- beziehungsweise abschaltbar ausgebildet sind. 
Die magnetischen Trennungen 4 konnen dabei ebenfalls als Luft- 
spalt ausgebildet sein. Nach dem Prinzip eine Linearmotors 
werden die Werkstucktrager 5 auf der Transportbahn 1 durch die 
Magnetkraft der Magnet f elder der Magneten 2/1 angetrieben. 

Der Vorteil der erf indungsgemaBen Anordnung ist dabei, daB die 
einzelnen Magnetf elder 2/1 unterschiedliche Feldstarken auf- 
weisen konnen beziehungsweise mit unterschiedlichen Feldstarken 
beauf schlagbar sind. Dies ist beispielsweise erreichbar, in dem 
mehrere unterschiedliche Wicklungen unteschiedlich zu- und 
abschaltbar ausgebildet sind. So laBt sich beispielsweise durch 
Zuschalten mehrerer Wicklungen eines Magnetfeldes die Ge- 
schwindigkeit auf der Transportbahn 1 erhohen und durch Ab- 
schalten einer oder mehrerer Wicklungen die Geschwindigkeit auf 
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der * Transportbahn 1 verringern. Dies ist selbstverstandlich 
auch mit einer Steuerung der Energiezuf uhr fur die Magnetfelder 
erreichbar . 

Durch komplettes Abschalten, welches selbstverstandlich beid- 
seitig der Transportbahn 1 erfolgen muB, ist eine Staustufe 
einrichtbar, derart, daJ3 sich dann der Werkstiicktrager 5 auf- 
grund fehlender Magnetkraft nicht mehr weiterbewegt und die 
weiteren, folgenden Werkstiicktrager dann an das Ende des ersten 
Werkstiicktragers 5 auflaufen. Eine derartige Stoppeinrichtung 
ist auch mechanisch realisierbar , indem beispielsweise ein 
Stopper 13 in die Transportbahn 1 bewegt und fixiert wird. Das 
korrespondierende Magnetfeld muI3 dann zumindest reduziert 
werden. Dies ist beispielsweise auch erreichbar durch eine Ver- 
groflerung des Luf tspaltes 3 . 

Die Werkstiicktrager 5 konnen dabei nicht dargestellte Kurz- 
schluBwicklungen tragen, mittels derer die Ausniitzung der Mag- 
netkraft erfolgt. Es kann allerdings auch unter Ausniitzung 
f erromagnetischer Eigenschaf ten des verwendeten Materials eine 
Profilierung eines Teils der Werkstiicktragerf lache erfolgen. 

Die Erfindung wird nachfolgend weiter anhand eines Ausf iihrungs- 
beispieles beschrieben, welches in dem Blockschaltbild der Fig. 

1 nicht oder nur teilweise dargestellt ist. Entlang der Trans- 
portbahn 1 wird dabei ein wanderndes Magnetfeld als Primarteil 

2 eines Linearmotors installiert. Der Werkstiicktrager 5 stellt 
das Sekundarteil des Linearmotors dar und kann, gemaJ3 einer 
weiteren Ausf iihrungs form , auch als Palette ausgebildet sein. 
Wie bereits erwahnt, werden die magnetischen Krafte entweder 
durch Einfiigen von Kurzschlul3windungen direkt in die Palette 
oder durch Profilierung einer Palettenf lache ausgeniitzt, urn die 
Transportkraf t nach dem Prinzip der Anziehungskraf t von ferro- 
magnetischen Werkstoffen im magnetischen Feld zu erreichen. Die 
Vorteile dieser Ausbildungsf orm sind dadurch angegeben, daJ3 die 
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Anziehungskraf t nur bei eingeschaltetem Primarteil wirkt. Bei 
Abschalten des Primarteiles 2 sind keine nennenswerten Rest- 
energien in abgeschalteten Maschinenbereichen vorhanden. Die 
Paletten konnen dabei leicht vom Band entnommen werden, da 
keine permanenten Anziehungskraf te (Magnete) wirken. 

Die f erromagnetischen Werkstoffe in der zerspanenden Fertigung 
sind beherrschbar , denn die Palette selbst kann in dieser Aus- 
f uhrungsf orm unmagnetisch ausgefuhrt sein. Sie kann auch un- 
magnetisch gestaltet werden, wenn sie in der Bearbeitungs- 
station gespannt und das Transportsystem in diesem Bereich ab- 
geschaltet ist. 

Weiterhin kann eine Ausf uhrungsf orm der Erfindung gewahlt 
werden, wenn es wegen der Hohe der Antriebskraf t erf order lich 
ist, permanent erregte Synchronmotoren einzusetzen. Dann wird 
erf indungsgemaJ3 vorgeschlagen, da/3 das permanentmagnetische 
Teil wahrend der Bearbeitung von der Palette entkoppelt wird. 
Dazu kann die Palette beispielsweise auf einem Schlitten ange- 
ordnet werden, der zum Beispiel mittels einer mechanischen 
Klinke oder mit einem festen Mitnehmer mit der Palette in Ein- 
griff steht. In der Bearbeitungsstation wird dann die Spannbe- 
wegung der Spanneinrichtung ausgenutzt, urn die Klinke zu losen 
oder den starren Mitnehmer auBer Eingriff zu bringen, so daB 
der Schlitten mit dem Permanentmagneten dann den Arbeitsraum 
verlassen kann. 

Unterschiedliche Geschwindigkeiten wie Beschleunigungen und das 
Positionieren fur den Transport zwischen den Maschinen und 
innerhalb einer Maschine, konnen mit der gleichen Transportvor- 
richtung und mit dem gleichen Transportprinzip realisiert 
werden. Dies kann man auch erreichen durch unterschiedliche 
Motorbreite im Primarteil 2 oder durch Anpassung der Wicklung 
der Magnetspulen 2/1 im Primarteil 2. Die Wicklung der Magnet- 
spule 2/1 kann auch innerhalb eines Systemes bereichsweise 
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unterschiedlich sein. Dies ist beispielsweise in Fig. 1 dadurch 
angedeutet, daJ3 ein Abschnitt des Primarteiles 2 zwei Magnet- 
spulen 2/1 aufweist. Der Luftspalt 3 zwischen dem Primarteil 2 
und dem Transporthilf smittel 5 wird eingestellt entweder durch 
Rollen 7 , welche in beziehungsweise an der Palette angeordnet 
sind und die entweder direkt auf dem aktiven Primarteil 2 oder 
auf einer dazu ausgerichteten Flache laufen. Die Vorteile 
dieser Ausf uhrungsf orm sind dadurch angegeben, daJ3 das Band 
weder hochgenau gefertigt noch exakt ausgerichtet werden muJ3. 

Wenn die Rollen 7 profiliert ausgefiihrt werden, konnen sie 
beispielsweise auch die Seitenf iihrung des Transporthilf smittels 
5 ubernehmen. Die gleiche Wirkung erreicht man durch in der 
Transportbahn 1 angeordnete Rollen. Insbesondere bei Transport- 
hilfsmitteln 5 mit relativ geringem Palettengewicht ist es 
moglich, die Transporthilf smittel 5 mittels einer Gleitf iihrung 
zu fiihren. Selbstverstandlich ist auch eine magnetische Fiihrung 
der Transporthilf smittel 5 moglich. Die Vorteile der zuvor 
beschriebenen Losungen liegen darin, daJ3 ein verschleifif reier 
Transport ohne bewegliche Teile erfolgen kann. Im stromlosen 
Zustand ergibt sich ein ReibschluB mit der Transportbahn 1 und 
damit keine ungewollte Weiterbewegung. 

Sollen Transporthilf smittel 5 beziehungsweise Paletten iiber 
groBere Entfernungen transportiert werden, so ist in der Regel 
keine hohe Positioniergenauigkeit gefordert. In diesem Falle 
sind die Primarteile 2 ohne Positionsriickmeldung der Transport- 
hilfsmittel 5 beziehungsweise Werkstiicktrager zum Primarteil 2 
ausgebildet. Dies ist erf indungsgemafl als gesteuerter Betrieb 
ohne Riickkopplung definiert. Hiermit konnen Kosten fur diese 
Bandabschnitte eingespart werden, weil dazu erf order liche Mei3- 
und Regeltechnik, Sensoren und dergleichen fur diese Bandab- 
schnitte nicht erforderlich sind. 

Erf indungsgemaB wird jedoch mit der gleichen Transportvorrich- 
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tung auch ein Betrieb mit Lageregelung ermoglicht. Dieser Be- 
trieb ist allerdings nur in den Abschnitten der Transportbahn 1 
notwendig, in denen eine hohe Positionsgenauigkeit gefordert 
ist, oder dort, wo wegen hoher Beschleunigung und stark 
schwankendem Bewegungswiderstand ( zum Beispiel durch unter- 
schiedliche Werkstiickmasse oder Verschmutzung des Bandes durch 
Spane).bei dem gesteuerten Betrieb die Gefahr besteht, daB die 
Palette dem wandernden Magnetfeld nicht folgen kann. Diesen 
Betrieb nennt man geregelten Betrieb durch Auswertung mindes- 
tens eines Positionssignales mindestens eines Transporthilf s- 
mittels . 

Zur Lageregelung ist es deshalb erf orderlich, die Lage der 
Palette entweder relativ zu einer MaBverkorperung oder relativ 
zu den Polen des Primarteiles 2 zu erfassen. Diese Erfassung 
kann erfolgen durch optische Abstandsmessung, Ultraschall, 
induktive Wegmessung, Hall-Sensoren, ein Weg-MeBsystem, welches 
in der Transportbahn beziehungsweise in den Fuhrungsschienen 
integriert ist. 

Ein derartiges System kann selbstverstandlich auch als MaBver- 
korperung an der Fahrbahn angebracht sein. Hierzu ist es er- 
f orderlich, daB Abtastelemente auf dem Transporthilf smittel 5 
angeordnet werden miissen. 

MuB dieses Abtastelement mit Energie versorgt werden, kann dies 
durch eine Batterie oder einen Akkumulator erfolgen. Der Ak- 
kumulator konnte beispielsweise nach jedem Umlauf in einer dazu 
bestimmten Warteposition durch beriihrungslose , induktive Uber- 
tragung geladen werden. Selbstverstandlich kann diese Ladung 
auch nur so ausgefuhrt werden, daB sie nur im Bedarfsfall er- 
folgt. Hierzu ware dann eine Ladezustandsiiberwachung noch er- 
f orderlich, die jedoch nur bei Bedarf dann beispielsweise durch 
ein Funksignal ausgelost wird. Die Energieversorgung kann auch 
beriihrungslos induktiv oder kapazitiv erfolgen. Dazu kann bei- 
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spielsweise entlang der Transportbahn 1 eine Leiterschleif e 
angeordnet sein, die mit Wechselstrom beaufschlagt wird. Auf 
dem Transporthilf smittel 5 ist dann eine Spule angeordnet, an 
der eine durch das Windungszahlverhaltnis wahlbare Spannung 
abgegriffen werden kann. 

Die Ruckmeldung des Lage-Ist-Wertes von der Palette kann be- 
riihrungslos auch mit Infrarot oder Funk erfolgen. Die Ubertra- 
gungsstrecke fur diese Ubertragungsmoglichkeiten kann auch 
bidirektional ausgebildet sein und zum Austausch weiterer In- 
formationen genutzt werden. Derartige Inf ormationen konnen sein 
der Ladezustand des Akkumulators r Daten zur Identitat von Werk- 
stiicktrager beziehungsweise Palette oder Werkstuck selbst. Es 
konnen auch Inf ormationen beziehungsweise Daten iibertragen 
werden, die den Bearbeitungsf ortgang oder -fortschritt be- 
tref f en. 

Alternativ kann das Lageerf assungssystem auch kinematisch umge- 
kehrt werden. Das bedeutet, daB eine MaBverkorperung, wie zuvor 
beschrieben, auf der Palette beziehungsweise dem Transport- 
hilfsmittel 5 und die Abtastelemente an der Transportbahn 1 
angeordnet sind. Bei dieser Anordnung ergibt sich der Vorteil, 
daJ3 die Palette selbst ein passives Element ohne Energiezuf uhr 
sein kann. Der Nachteil dabei ist f daJ3 viele Abtastelemente 
erforderlich sind. Dies fallt aber dann nicht stark ins Ge- 
wicht, wenn erf indungsgemaB nur in bestimmten Abschnitten des 
Verfahrweges lagegeregelt transportiert wird. 

Die Mai3verk6rperung an der Palette beziehungsweise auf der 
Transportbahn kann zum Beispiel in Form von magnetischen oder 
optischen Marken oder durch eine mechanische Profilierung der 
Palette selbst ausgefuhrt werden. Alternativ hierzu ist auch 
ein Meflsystem mit passiver Palette vorgesehen, in dem eine 
definierte Flache an der Palette durch einen Meflstrahl, zum 
Beispiel durch Laser licht, abgetastet wird. 
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In beiden zuvor beschriebenen Fallen konnen mehrere Paletten in 
einem Sektor des Primarteiles 2 beziehungsweise der Transport- 
bahn kollisionsf rei transportiert werden. 1st: der konstante 
Abstand der Transporthilf smittel 5 beziehungsweise Werkstuck- 
trager zum Beispiel durch einen Spannungsausf all verloren ge- 
gangen, kann dieser bei Ubergang zum nachsten Motorabschnitt 
mittels einfacher, handelsiiblicher Sensorik oder durch ge- 
schickte Auswertung von GroBen in der Regelung des Primarteiles 
2 wieder hergestellt werden. Zum Wiederherstellen des Abstandes 
kann dabei am Ende jedes Primarteiles 2 ein Naherungsschalter 
angeordnet werden, der die Anwesenheit einer Palette erkennt. 

Hierzu kann auch ein Identif ikationssystem vorgesehen werden , 
welches das Transporthilf smittel 5 eindeutig identif iziert. Das 
Primarteil 2 wird dann mit einer niedrigeren Frequenz. beauf- 
schlagt, so daB alle darauf befindlichen Transporthilf smittel. 5 
langsam zum nachsten Primarteil 2 gefordert werden. 1st das 
erste Transporthilf smittel 5 auf das nachste Primarteil 2 iiber- 
gegangen, so kann dieses unabhangig von den auf dem ersten 
Primarteil 2 verbliebenen Transporthilf smitteln 5 transportiert 
werden. Auf diese Weise ist es moglich, vor Ubergang des 
nachsten Transporthilf smittels 5 den gewiinschten Abstand 
zwischen den Transporthilf smitteln 5 selbst wieder herzustel- 
len. 

Die erf indungsgemaBe Transportvorrichtung ermoglicht auch noch 
ein Aufreihen von Transporthilf smitteln 5 innerhalb eines be- 
stimmten Teiles der Transportvorrichtung beziehungsweise der 
Transportbahn 1. Urn die Transportbahn 1 als Puf f erspeicher 
auszunutzen, wird dazu ein Stopper 1.3 in die Transportbahn 1 
eingeschwenkt oder seitlich an das Transporthilf smittel 5 ange- 
druckt. An diesem Stopper 13 stauen sich dann die folgenden 
Transporthilf smittel 5. Die Separierung der Transporthilf s- 
mittel 5 kann dabei nach dem Verlassen der Staustrecke, wie 
bereits zuvor beschrieben, realisiert werden beziehungsweise 
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beim Ubergang von einem Primarteil zum nachsten erfolgen. Bei 
der Aufreihung werden zwei unterschiedliche Ansteuerungsver- 
fahren durch die erf indungsgemafle Transportvorrichtung ermog- 
licht. Eine Moglichkeit ist dabei, das Ein- beziehungsweise 
Ausschalten eines Teiles des Primarteiles 2 entlang der Stau- 
strecke. Das Primarteil 2, welches die Staustrecke bildet, wird 
dabei nur in den Zeitabschnitten mit Strom beauf schlagt , in 
denen ein Transporthilf smittel in den Stauabschnitt eingefahren 
werden soil oder diesen verlassen soli. Durch diese Moglichkeit 
wird die Verlustleistung minimiert und eine gestaute Verzoge- 
rung beziehungsweise Beschleunigung der Transporthilf smittel 5 
ermoglicht . 

Die Aufreihung beziehungsweise Ansteuerung fur die Aufreihung 
kann weniger aufwendig bei einem Dauerbetrieb mit konstanter 
Frequenz verwirklicht werden. Bei diesem Verfahren wirkt auf 
alle Transporthilf smittel 5 innerhalb der Staustrecke eine 
zeitlich konstante Antriebskraf t . Die Hohe der Antriebskraf t in 
den Phasen des Stillstandes und beim Beschleunigen eines aus- 
fahrenden Transporthilf smittels 5 hangt vom Bauprinzip und von 
der Auslegung des Linearmotors ab. Das so geschilderte Ver- 
fahren ist dabei sehr einfach, hat aber den Nachteil, daJ3 in 
alien gestauten Transporthilf smitteln 5 eine Verlustleistung 
abfallt, die unter anderem zu unerwiinschten Erwarmungen fiihren 
kann. Des weiteren steigt dabei auch die Kraft , welche auf den 
Stopper 13 wirkt und zwar mit der Anzahl der rxickges tauten 
Transporthilf smittel 5 . 

Zur Losung dieses Prinzips dient zum Beispiel die in der Fig. 2 
dargestellte Ausf iihrungsf orm der erf indungsgemaJ3en Losung. 

Die Fig. 2 zeigt eine Ausf iihrungsf orm eines Werkstiicktragers 5 
auf der Transportbahn 1. Dabei handelt es sich um eine 
spezielle Ausf iihrungsf orm, die keineswegs einschrankend zu 
verstehen ist. Vielmehr soli anhand dieser Ausf iihrungsf orm 
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dargestellt werden, welche Moglichkeiten durch die erfindungs- 
gemaBe Transportvorrichtung insgesamt ermoglicht werden. Bei 
der Darstellung handelt es sich ebenfalls urn eine prinzipielle 
Stellung in Seitenansicht . Mit dem Pfeil A ist dabei wieder die 
Trans ferrichtung bezeichnet. Auf der Transportbahn 1 befindet 
sich dabei ein Werkstiicktrager 5, welcher in dieser Ausfiih- 
rungsform auf einem Chassis 8 angeordnet ist. Das Chassis 8 ist 
auf Laufrollen 7 angeordnet und besitzt eine vordere Anlauf- 
flache 10 und eine hintere Anlaufflache 11. Von dem Chassis 8 
getragen ist der eigentliche Werkstiicktrager 5 . Dieser Werk- 
stiicktrager 5 ist dabei iiber Hebel 9 dreh- beziehungsweise 
schwenkbar auf dem Chassis 8 gelagert. Lauft nun ein weiterer 
Werkstiicktrager 5 in Transportrichtung gesehen von hinten auf 
dem Werkstiicktrager 5 auf, stoBt er dabei auf das in dieser 
Ausf iihrungsf orm am hinteren Ende des Werkstiicktragers 5 vorge- 
sehene Anlauf stuck 12 auf. Durch die Bewegungsenergie des 
nachsten Werkstiicktragers 5 beziehungsweise Werkstiickes 6 wird 
dabei der in Transportrichtung gesehen vorhergehende Werkstiick- 
trager 5 durch die schwenkbare Anordnung des Werkstiicktragers 5 
iiber die Hebel 9 im Bezug zum Chassis 8 angehoben. Dadurch wird 
der Luftspalt 3 zwischen der Transportbahn 1 und dem Werkstiick- 
trager 5 beziehungsweise dem Sekundarteil vergroBert. Der Werk- 
stiicktrager 5 gerat dadurch aus dem Kraftfeld des Magnetfeldes 
heraus und kann dadurch keine Schubkraft mehr auf den Werk- 
stiicktrager 5 beziehungsweise das Chassis 8 ausiiben. Dies wird 
beispielsweise dadurch erreicht, daB ein in Fig. 2 nicht darge- 
stellter Stopper 13 in die Transportbahn eingelenkt beziehungs- 
weise eingeschoben wird. 

Die zuvor beschriebenen Ausf iihrungsf orm der Fig. 2 ist als 
Untervariante der erf indungsgemaBen Losung vorgeschlagen, bei 
der die Transporthilf smittel 5 beziehungsweise Werkstiicktrager 
so ausgebildet sind, daB die Staukraft eines nachf olgenden 
Werkstiicktragers 5 in dem davor angeodneten Werkstiicktrager zur 
VergroBerung des Luftspaltes zwischen dem Primarteil 2 und dem 
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Sekundarteil fiihrt. Bei der gemaJ3 der Fig. 2 beschriebenen 
Ausfiihrung wirkt nach wie vor auf jedes Transporthilf smittel 5 
innerhalb der Staustrecke eine, wenn auch reduzierte Antriebs- 
kraft. Das am Werkstiicktrager 5 befestigte optionale Anlauf- 
stiick 12 ist insbesondere zur Unterstiitzung des Abhebens des 
Werkstiicktragers 5 vorgesehen, wenn ein von in Transf errichtung 
gesehen hinten auflaufendes Transportmittel 5 das Abheben des 
davorliegenden Transporthilf smittels beziehungsweise Werkstiick- 
tragers erleichtert. Auf diese Weise konnen in einer langeren 
Staustrecke die Transporthilf smittel 5 in Transf errichtung A 
gesehen vorneliegend soweit angehoben werden, daJ3 diese Trans- 
porthilf smittel 5 antriebskraf tf rei werden. Wird das vorderste 
Transporthilf smittel 5 in der Staustrecke vom Stopper 13 frei- 
gegeben, so sinkt dieses Transporthilf smittel 5 wieder auf die 
Transportbahn 1 ab. Dies ist dadurch angegeben, daJ3 durch das 
Anheben des Transporthilf smittels 5 ein Widerstand in Trans- 
ferrichtung A vorn am Chassis 8 erforderlich ist, der mit dem 
Wegschwenken des Stoppers 13 dann entfallt. Damit baut sich 
wieder eine Antriebskraf t auf. 

Obwohl die Erfindung an Hand von genauen Ausf tihrungsbeispielen 
beschrieben wurde, die im weitestgehenden Detail dargelegt 
sind f so wird darauf hingewiesen, daJ3 dies nur zur Erlauterung 
dient und dai3 die Erfindung sich nicht notwendigerweise darauf 
beschrankt, da alternative Ausf iihrungsbeispiele und Vorgehens- 
weisen fur Fachleute mit Hinblick auf die Verof f entlichung klar 
werden. Entsprechend werden Anderungen in Betracht gezogen, die 
ohne Abweichung vom Inhalt der beschriebenen Erfindung vorge- 
nommen werden konnen. 
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Patentanspriiche : 

1. Transportvorrichtung fur eine Fertigungs- oder Bear- 
beitungslinie mit mindestens einer, insbesondere spanab- 
hebenden Bearbeitungstation , wobei die Transportvor- 
richtung zum Transport von Werkstiicken mit Transport- 
hilf smitteln (5), wie Paletten und Werkstiicktragern 
dient, wobei entlang des Transportweges ein Magnet f eld 
erzeugendes Primarteil (2) eines Linearmotores vorgesehen 
ist und das Transporthilf smittel (5) durch das Sekundar- 
teil des Linearmotors gebildet ist. 

2. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportvorrichtung sowohl fiir einen 
Transport der Werkstiicke (6) zwischen verschiedenen Be- 
arbeitungsstationen wie auch fiir eine Positionierung des 
Werkstiickes (6) in der Bearbeitungs station dient. 

3. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportvorrichtung auch fiir eine 
Bewegung des Werkstiickes (6) in der Bearbeitungsstation 
wahrend der Bearbeitung dient. 
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4. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Magnetf eld erzeugende Primarteil (2) 
beidseitig der Transportbahn (1) angeordnet ist. 

5. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in das Sekundarteil KurzschluBwindungen 
eingefiigt sind. 

6. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Flache des Sekundarteils Profilierun- 
gen aufweist, die im Zusammenwirken mit dem oder den 
Magnetf eldern des Primarteiles (2) die Transportkraf t zur 
Fortbewegung des Transporthilf smittels (5) zur Verfugung 
stellt • 

7. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Sekundarteil mindestens ein permanent- 
magnetisches Teil aufweist , das zu- und abkoppelbar aus- 
gebildet ist. 

8. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportvorrichtung entlang des Trans- 
portweges der Transportbahn ( 1 ) in verschiedene Sektoren 
unterteilbar ist. 

9. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportvorrichtung entlang des Trans- 
portweges der Transportbahn (1) in verschiedene Sektoren 
unterteilbar ist und jedem Sektor mindestens eine ein 
Magnetf eld bildende Spule (2/1) zugeordnet ist. 

10. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportvorrichtung entlang des Trans- 
portweges der Transportbahn (1) in verschiedene Sektoren 
unterteilbar ist und jedem Sektor mindestens eine ein 
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Magnetfeld bildende Spule (2/1) zugeordnet ist und die 
Magnetfelder einzeln zu- beziehungsweise abschaltbar 
ausgebildet sind. 

11. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Transportvorrichtung entlang des Trans- 
portweges der Transportbahn ( 1 ) in verschiedene Sektoren 
unterteilbar ist und jedem Sektor mindestens eine ein 
Magnetfeld bildende Spule (2/1) zugeordnet ist und die 
Magnetfelder gemeinsam zu- beziehungsweise abschaltbar 
ausgebildet sind. 

12. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Transportvorrichtung entlang des Trans- 
portweges der Transportbahn ( 1 ) in verschiedene Sektoren 
unterteilbar ist und jedem Sektor mindestens eine ein 
Magnetfeld bildende Spule (2/1) zugeordnet ist und die 
Magnetfelder durch mehrere zu- und abschaltbare Wick- 
lungen gebildet sind. 

13. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Transportvorrichtung entlang des 
Transportweges der Transportbahn (1) in verschiedene 
Sektoren unterteilbar ist und jedem Sektor mindestens 
eine ein Magnetfeld bildende Spule (2/1) zugeordnet ist 
und durch unterschiedliche Wicklungen unterschiedliche 
Magnetfeldstarken zur Verfiigung gestellt werden. 

14. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Sekundarteile von Schlitten gebildet 
sind, auf denen die Transporthilf smittel (5) mittels 
mechanischer Klinken, Mitnehmern oder dergleichen zu- und 
auskoppelbar angeordnet sind. 

15. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB zwischen dem stationaren Primarteil (2) und 
dem bewegbaren Sekundarteil ein Luftspalt (3) gebildet 
ist, der durch Rollen (7) oder Gleitf iihrungen eingestellt 
ist. 

16. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen dem stationaren Primarteil (2) und 
dem bewegbaren Sekundarteil ein Luftspalt (3) gebildet 
ist, der durch Rollen (7) oder Gleitf iihrungen eingestellt 
ist und die Rollen (7) profiliert ausgefiihrt sind, urn 
die Seitenf iihrung der Transporthilf smittel (5) zu iiber- 
nehmen . 

17. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Lageregelung vorgesehen ist, bestehend 
aus mindestens einer Positionsmeldevorrichtung, die an 
dem Transporthilf smittel (5) angeordnet ist und mit an 
dem oder den Primarteil (en) angeordneten Sensoren und 
einer Regel- beziehungsweise Steuereinrichtung . 

18. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bestimmung der Lage der Transporthilf s- 
mittel (5) mittels optischer Abstandsmessung, Ultra- 
schall-, induktiver Wegmessung, Hall-Sensoren, be- 
ziehungsweise eines Weg-MeJ3systemes , welches in dem Pri- 
marteil (2) integriert ist f erfolgt. 

19. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lage der Transporthilf smittel (5) rela- 
tiv zu den Polen der Magneten des Primarteiles (2) erfaB- 
bar ist. 

20. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagebestimmung der Transporthilf smittel 
(5) relativ zur Transportbahn (1) der Transportvor- 
richtung erfolgt. 
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21. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gek nn- 
zeichnet, daB mindestens ein Abt as t-E lement vorgesehen 
ist, welches auf dem Transporthilf smittel (5) angeordnet 
ist . 

22. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dai3 mindestens ein Abtast-Element vorgesehen 
ist, welches auf dem Transporthilf smittel (5) angeordnet 
ist und die Energieversorgung des Abtast-Elementes durch 
eine Batterie beziehungsweise einen Akkumulator erfolgt, 
der auf dem Transporthilf smittel (5) angeordnet ist* 

23. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl mindestens ein Abtast-Element vorgesehen 
ist, welches auf dem Transporthilf smittel (5) angeordnet 
ist und die Energieversorgung des Abtast-Elementes durch 
eine Batterie beziehungsweise einen Akkumulator erfolgt, 
der auf dem Transporthilf smittel (5) angeordnet ist und 
die Ladung der Akkus fur das Abtast-Element vorzugsweise 
in einer Warteposition beriihrungslos induktiv beziehungs- 
weise kapazitiv erfolgt. 

24. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Transportvorrichtung Staustrecken 
vorgesehen sind, in denen die Transporthilf smittel (5) 
aufreihbar sind. 

25. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Stopper (13) vorgesehen ist, der in die 
Transportbahn (1) einschwenkbar beziehungsweise seitlich 
die Transportmittel (5) an das Primarteil (2) andriickend 
ausgebildet ist- 

26. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Transportvorrichtung Staustrecken 
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vorgesehen sind, in denen die Transporthilf smittel (5) 
aufreihbar sind und die Staustrecke durch zu- und ab- 
schaltbare Sektoren oder Magnetf elder des Primarteils (2) 
gebildet ist, die aufgrund von Informationen beziehungs- 
weise Steuerbef ehlen der Lageregelung zu- beziehungsweise 
abgeschaltet werden. 

27. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transporthilf smittel (5) so ausgebildet 
sind, daB die Staukraft in Transf errichtung (A) folgender 
Transporthilf smittel (5) in dem Transporthilf smittel (5) 
selbst zur VergroBerung des Luftspaltes (3) zwischen 
Linear- und Sekundarteil fiihrt. 

28. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Sekundarteil aus einem auf Laufrollen 
(7) getragenen Chassis (8) besteht, welches gelenkig iiber 
Hebel (9) mit dem Werkstiicktrager beziehungsweise der 
Palette verbunden ist. 

29. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Keilflachen zwischen einem Chassis (8) und 
Werkstiicktrager vorgesehen sind, die steigend in Richtung 
der Transf errichtung (A) ausgebildet sind. 

30. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl an dem Werkstiicktrager in Transf errichtung 
(A) am hinteren Ende (1) ein Anlaufstiick (12) angeordnet 
ist . 

31. Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bearbeitungsstation (1) als Zerspan-, 
Umform-, Fiige- oder Trennmaschine ausgebildet- oder die 
Bearbeitungsstation (1) als Priif station, Montagestation, 
Justages tation , Ober f lachenbehandlungss tation , Ver- oder 
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Entpackstation, Kennzeichnungsstation oder als Rei- 
nigungsstation ausgebildet ist. 

Fertigungs- oder Bearbeitungslinie mit einer Transport- 
vorrichtung nach Anspruch 1, die mindestens zwei Bear- 
beitungsstationen verbindet . 


Patentanwalt 
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Bezeichnung; " Transportvorrichtung" 

Zusammenf as sung: (ohne Fig.) 

Die Erfindung betrifft eine Transportvorrichtung fur eine 
Fertigungs- oder Bearbeitungslinie mit mindestens einer, ins- 
besondere spanabhebenden Bearbeitungstation . Die Transportvor- 
richtung dient zum Transport von Werkstiicken mit Transport- 
hilf smitteln, wie Paletten und Werkstiicktragern, wobei entlang 
des Transportweges ein Magnetfeld erzeugendes Primarteil eines 
Linearmotores vorgesehen ist und das Transporthilf smittel durch 
das Sekundarteil des Linearmotors gebildet ist. 


